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Abstract 



The apparatus for the spinning of staple fibres on an open-end spinning machine contains a draw-off nozzle 
with an inlet funnel (2) and a running channel (3) made of a ceramic material. So that the nozzle can be 
used for as large a number of different yarns as possible, the inlet funnel has a trumpet-shaped contact 
surface, of whic h the local position in the apparatus is variable as a result of the axial displacement of the 
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draw-off nozzle. 
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F lrimeider: Feldmiihle Anlagen- and Pioduktionsgesellgchaft mit 

beschrankter Haftung, 4 Dusseldorf-Oberkassel, 
Fritz-Vomfelde-Platz 4 

Pat/12 ,46 VvB-Hx. 

Patentanspruphe . 

lo Vorrichtung zum Verspinnen von Stapelfasern, die einem 
rotierenden Ring kontinuierlich in Form eines Faserbandes 
zugeftihrt \*erden, wobei die Stapelfasern als Gam axial 
unter Spannung aus dem rotierenden Ring durch eine in die 
Vorrichtung eingebrachte Abzugsdiise aus keramischem Mate- 
rial abgezogen werden, bei der die Abzugsdiise einen Ein- 
lauftrichter und einen Laufkanal auf weist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Einlauftrichter eine Kontaktflache besitzt, 
deren Ausdehnung void Laufkanal in Richtung des Mundes des 
Einlauftrichters das o t 2 bis o,3-fache der Faserlange der 
zu verspinnenden Fasern betragt. 

2o Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Kontaktflache in ihrem Querschnitt die Form eines sich 
vom Laufkanal in Richtung des. Einlauftrichtermundes er- 
streckten Bogens von 7o bis 12o Grad hat. 

r 

3o Vorrichtung nach einera der Anspruche 1 und 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Kontaktflache durch Verstellen der 
Abzugsdiise veranderlich ist, 

4* Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3> dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Verhaltnis der lad. on o panning oa . 
Fadenab zug s spannung F2 zvF Fadeneinzugsspannung F1 zwischen 
l,2o und 2,o liegt. 

5» Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ztunindest die Kontaktflache der Abzugs- 
diise aus gesinterteni Aluminiumoxid mit einer Mnheit von 
iiber 99 % und einer Dichte von iiber 3 ? 9<> besteht. 
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6. Vorrichtung . nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die Abzugsdiise im Bereich des Einlauf- 
trichters eine Rauhtiefe von 0,2 bis o,7/um .besitzt. 

7* Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1" bis 6, dadurch .ge- 
kennzeichnet, daB die Abzugsdiise- im Bereich des Eaufkanals . 
eine Rauhtiefe von max. o,2yum besitzt* 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7* dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Kisenkorper eingefarbt ist. 
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Vorrichtung zum Verspinnen. 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Verspinnen von 
Stapelfasern, die einem rotierenden Ring kontinuierlich in 
Form eines Faserbandes zugefiihrt werden, wobei die Stapel- 
fasern als Gam axial unter Spannung aus dem rotierenden Ring 
durch eine in r die Vorrichtung eingebrachte Abzugsduse abgezogen 
werden, bei der die Abzugsduse einen Einlauftrichter und einen 
Laufkanal aufweist. 

Bei Offen-End-Rotor-Spinnmaschinen wird mittels spezieller 
Abzugsdiisen im Bereich der Spinnkammer die Drehungserteilung 
positiv beeinflul& Der Faden lauft bei seinem Abzug aus dem 
Rotor uber eine Abzugsdiise, wodurch sich in Verbindung mit 
der Rotordrehzahl zwei Geschwindigkeitskomponenten ergeben, . . 
die von wesentlichem EinfluB sind. Die Abzug sgeschwindigkeit 
in Langsrichtung des Fadens liegt zwischen 60 und 15o m/Min*, 
die Fmlaufgeschwindigkelt des Fadens, d.h. die Geschwindig- 
keit, die sich ails der Rotordrehzahl ergibt, liegt wesentlich 
hoher. Bei o'eder UmcLretuing des Rotors gleitet der Faden einmal 
uber die Oberflache der Abzugsduse, wobei die ublichen Rotoir- 
drehzahlen zwischen 2o.ooo und 60.600 XT/ttln. liegen. In weiterer 
Abhangigkeit vom Durcbmesser der Abzugsdiise, an dem der. Faden 
Kontakt bekommt, ergibt sich bier eine Relativgeschwindigkeit, 
die uber I.500 m/Min. liegen kann, d.h., daB der Faden mit 
sehr hoher Geschwindigkeit uber die Oberflache der Abzugsduse 
reibt. . 
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Bekannte Abzugsdiisen, wie sie beispielsweise in der DI-OS 
1 806 o54 beschrieben warden, weisen einen runden Fadenlauf- t 
kanal auf , -desseu Oberflache poliert und teilweise auch zur 
besseren Drehungserteilung profiliert ist. Sie bestehen aus 
Metall, das entweder gehartet oder einer sp^eziellen Oberfla- 
chenbehandlung unterworfen wurde. Trotzdem tritt an diesen 
Abzugsdiisen ein nicht vertretbarer VerschleiB auf, der vor 
allem die Profilie'rung sehr schnell abarbeitet. Urn diesen 
Nachteil auszugleichen, muB mit einer hoheren Garndrehung ge- 
arbeitet werden, die wiederum nicht nar zu einem erhohten 
VerschleiB, sondern aucb zu Produktionsverlusten fiihrt, da 
die Profilierung der Abzugsdiise das Garnaussehen erheblich 
beeintrachtigt, ebenso steigt die Zahl der Padenbriiche mit 
wachsendem VerschleiB an. Die Beeintrachtigung darch Ver- 
schleiB trifft jjedoch auch Abzugsdiisen ohne Kerben, die in- 
folge des VerschleiBes Rattermarken aufweisen. Bei unter- 
schiedlichein VerschleiB der Abzugsdiisen, wie er normalerweise 
auf tritt, schwankt die Garn<iualitat innerhalb einer Haschine ' 
zwischen den Spinnsteiien, was auf Grund des nicht steuer- 
baren VerschleiBes stets der Pall sein wird. Das kann sogar 
so weit gehen, daB von einzelnen Spinnsteiien ein vollig un- 
brauchbares Garn geliefert wird, wahrend andere Spinnsteiien 
ein vollig einwandfreies oder nur leicht beschadigtes Gam 
produzieren. Es ist damit ein erheblicher Aufwand notwendig, 
um die Abzugsdiisen kontinuierlich auf VerschleiB zu kontrol-* 
lieren und eine Maschine stets mit Diisen gleichen Abnutzungs- 
grades auszurusten, um die Garnqualitat auf einem gleichen 
Niveau zu halt en. 

Der VerschleiB an den Abzugsdiisen ist selbstverstandlich ab- 
hangig von dem zu verspinnenden Material. So ergibt sich der 
hochste VerschleiB beim Verspinnen von Kunststof fasern, insbe- 
sondere solchen, die stark pigmentiert sind, wie beispiels- 
weise spinngefarbte Polyesterfasern. 

-3 - 
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Die.iiblicherweise aus Stahl bestehenden Abzugsdlisen herkomm- 
licher Bauart, weisen, urn leicht ausgetauscht werden zu kon- 
nen, ein AuBengewinde auf. Die Austauschbarkeit ist jedoch 
nicht nur wegen des auftretenden hohen VerschleiBes erforderlich, 
sondern auch wegen der unterschiedlichen Garnart, die auf den 
Spinnaaschinsn erzeugt wird. Ganz wesentliche Faktoren, die 
sowohl an die geometrische Gestalt als auch an die Oberflachen- 
rauhigkeit der Diisen ihre speziellen Anf orderungen stellen, 
sind die Faserlange, der Titer und das jeweilige Material • 
Selbstverstandlich geht auch die geforderte Garnf einheit in 
die Diisendaten ein* Alle diese Punkte glaubte man bisber nur 
durch den Ein^atz von Abzugsdusen aus geharteten Stahlen losen 
zu konnen, obwohl deren Nachteile, wie der oben gescbilderte 
hohe VerschleiB jind die zusatzliche Rostanfalligkeit, die jede 
Duse bei nur geringstem Rostanfall sofort unbrauchbar machen, 
bekannt waren. 

-In neuerer Zeit ist durch die Offenlegungsschrift 2 122 998 eine 
Abzugsduse aus Li-feum-Aluminiumsilikat bekannt geworden, dafi 
bei Eemperaturen oberhalb 115o° 0 gesintert wurde. Durch den 
Einsatz dieser Keramik, der gegf . durch Zusatz von Chrom die 
Eigenschaft eines Cermets verliehen werden kann, soil zwischen 
, Diise und Faden eine hohere Reibung erzielt werden, wodurch sich 
eine bessere Spinnstabilitat ergeben soil, die eine niedrigere 
Drehzahl des Rotors bei gleichem Minimum der fur das Spinnen 
notwendigen Zahl der Drehungen pro Zoll im Faden ergibt. Gleich- 
zeitig werden die durch Rostanfall bei Metall auftretenden 
Sohwierigkeiten vermieden und eine Verlangerung der Standzei- 
ten erreicht. 

In der Praxis konnte sich dieser Yorschlag bisher jedoch nicht 
durchsetzen, da die beabsichtigte hohere Reibung der Keramik 
aus Lithium-Aluminiumsilikat auf der einen Seite zu eiher Faser- 
schadigung fiihrt, desweiteren dieses Material auf Grund seines' 
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Gefiigeaufbaues weder die ideale Harte und damit die hohe Ver- 
schleiBf estigkeit, die man anstrebt,. besitzt, noch die dafiir 
ebenfalls erforderliche hohe Standzeit. . Nachteilig ist ferner, 
daB Lithiumverbindungen relativ selten sind und bedingt durch 
ihre* zunebmende Bedeutung bei Kernspaltungsanlagen nur zu un- 
gxinstigen Preisen und- in begrenzter Menge am Markt-zu erhalten 
sind. Der wesentlichste Grund dafiir, daB Eeramikdusen trotz 
der bekannt guten Eigenschaften von beispielswelse gesintertem 
Aluminiumoxid sicb in der Praxis bisher nicht haben durchsetzen 
konnen, liegt jedoch darin, daB dia Oxidkeramik sicb nicht nur 
hinsichtlich ihrer Bearbeitbarkeit von den bisber eingesetzten 
Metallen unterscheidet, sondern auf Grund ihres diffizilen 
Aufbaues andere Verhaltensweisen aufweist und damit die einfacbe 
tfbertragung der geometriscben Gestalt einer Metallduse auf eine 
Keramikduse ausgeSchlossen ist. 

Die Aufgabe der Erfindung bestebt damit darin, eine piise zu 
scbaf fen, die eine f adenf reundliche Oberflachenbeschaf f enheit 
aufweist, ein uber einen langen Zeitraum gleichbleibendes de- 
finiertes Fadenxeibungsverhalten besitzt, im hohen MaBe ver- 
scbleiBfest und korrosionsbe stand ig ist, sowie eine gute Bruch- 
festigkeit aufweist. Desweiteren sollte mit einerjDiise eine 
moglichst groBe Vielzahl verscbiedener Garne versponnen werden 
konnen, daB beiBt, daB die einzelne Duse sehr vielseitig ein- 
setzbar sein soil und* nicht fur jedes Garn eine lipyrafgg Duse - 
benotigt wird. 

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung zum Yerspinnen von 
Stapelfasem, die einem Ring kontinuierlich in Form eines Faser- 
bandes zugefxihrt werden, wobei die Stapelfasern als Garn axial 
unter Spannung aus dem rotierenden Sing durch eine in die Vor- 
richtung eingebrachte Abzugsduse aus keraraischem Material ab- 
gezogen werden, bei der die Abzugsdiise einen Einlauftrichter 
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und einen Lauf kanal . auf wei st dadurch gelost, daB der Einlauf- 
trichter eine Eontaktflache besitzt, deren Ausdehnung void lauf- 
kanal in Eichtung des Mundes .des Einlauf trichter s das o,2 bis 
0,3-faclie der Faserlange der zu verspinnenden Fasei^betragt . 

Mit der erfindung/sgemafien Festlegung der Kontaktflache im Ein- 
lauf trichter der Abzugsduse ist einer der fur die Drehung des 
Fadens besonders wichtigen Faktoren festgelegt. Bei einem 
keramischen Material geht gerade dieser Vert so erheblich in 
die Garnqualitat ein, weil die Oberflachehstruktur des Materi- 
ales sich im Gegensatz zu den iiblichen Metalldiisen praktisch 
nicht verandert. Diese Aussage bezieht sich einmal auf das so- 
genaiinte Einlaufen der Diisen, was praktisch bei Metalldiisen auf 
ein kontinuierliches Polieren hinauslauft, zum anderen hangt 
sie aber wesentlich mit der Faserausriistung zusammen. 
Chemief asern greif en die Abzugsdiisen viel starker an als bei- 
spielsweise Baumwollfasern. Die Chemief asern werden deshalb 
mit .Avivagen ausgeriistet * die sowohl eine Faser^u-Faserrei- 
bung als auch die Faser-zu-Diisenreibung reduzieren, bzw. erhohen 
sollen. Die Faseroberflache enthalt desweiteren aber auch noch 
Oligomere und Mattierungsmittel, wobei alle diese Stoffe das 
Eeibungsverhalten erheblich beeinflussen, Bei Metalldiisen kann 
das dabei zu Ablagerungserscheinungen kommen, d.h., daB die Hex- 
bung sich nicht nur dnrch die kontinuierliche Polierung andert, 
sondern zusatzlich durch eine "Beschichtung" der Oberflache mit 
Oligomeren, Mattierungsmittel usw. 
Die Xontaktflache , die "fiir die Eeramik also langdauernd eine 
gleiche Oberflachenbeschaff enheit und Struktur aufweist > ver- 
andert sich bei metallischen Werkstoffen und auch bei Keramik- 
materialien, die nicht unter den Begriff Sinterkeramik fallen, 
erheblich. 

Unter den Begriff Sinterkeramik im Sinne der vorstehenden Aus- 
fiihrungen sind dabei im wesentlichen die gesinterten Metall- 
oxide von Zirkon, Titan und insbesondere Aluminium zu verstehen, 
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ebenso wie deren Gemische. Sie mussen ura der Beanspruchung 
widerstehen zu konnen, eine hohe Reinheit aufweisen. 
Vorzugsweise besteht eine solche Abzugsdiise aus gesintertera 
Aluminiumoxid mit einer Reinheit von uber 99 % einer 
Dichte von uber 5*9 • 

-Unter Reinheit ist dabei zu verstehen, daB in dem Aluminiumoxid 
moglichst wenig Fremdstoffe als weitere Bestandteile vorhanden 
sein sollten, die zu einer glasar.tigen Zwischen- oder tJber- 
gangsphase fiihren konnen. Nicht im Widerspruch dazu steht, daB 
den Ausgangspulvern, also dem Aluminiumoxid bestimmte Zusatze, 
wie beispielsweise Magnesiumoxid als Kornwachstumshemmer Oder 
farbende Substanzen, wie Chromoxid bewuBt in Spuren zugesetzt 
werden. Das erf indungsgemaB bevorzugt eingesetzte Aluminiumoxid 
hoher Reinheit", also ein Material, das einen Aluminiumoxi age- 
halt von iiber 99 % aufweist und damit praktisch die theoretische 
Dichte von 4- nahezu erreicht, weist fur die Abzugsdiisen die 
gunstigsten Verte auf • So betragt bei einem Aluminiumoxidgehalt 
von 99,7 % seine Dichte 3,99; die Druckf estigkeit steigt uber 
3oo kp/mnT an; die Zugf estigkeit liegt bei 42 kp/mm ; als Biege- 
festigkeit ergibt sich 53 kp/mm 2 ; der E-Modul betragt 3,8 x IcA 
kp/mm 2 und die Harte nach Vickers bei einer Frjuflast von o,l kg 
erreicht 2.3oo bis 2*7oo. 

Die Kontaktflache, die sich vom Laufkanal in'Richtung des Ein- 
lauftrichtermundes erstreckt, kann zwar als Gerade ausgebildet 
sein, ist jedoch bevorzugt bogenformig und umfaBt einen Winkel 
von 7o bis 12o Grad» Der Bogen kann dabei durch einen Radius 
gebildet werden t dobc/i mil ftw fladittc ■■diQfisc Dog a ac med i ating- 
ftts jM»rl¥.nQr <nt*prechei^. Be senders gute Resultate werden 
jedoch erhalten, wenn als Bogen eine Eurve gewahlt wird, deren 
Radius, ausgehend vom Laufkanal, sich in Richtung des Einlauf- 
trichtermundes kbntinuierlich vergroBert* 

Eine ganz wesentliche Ausgestaltung der Erfindung liegt darin, 
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daB -die Kontaktflache durch Verstellung der Abzugsdiise veran- 
derlich ist. Dieser enorrae Vorteil, der nur mit Abzugsdiisen 
aus oxidkeramischen Materialien erreichbar ist, gestattet den 
Einsatz einer Diise fur eine Vielzahl von Garn-Nummern und Garn- 
Materialien, die eigentlifch bei sonst gleicher geometrischer ' 
Gestalt eine* andere Oberflachenform aufweisen ariiSten. Bei glei- 
cher Oberflachenrauhigkeit und gleichem Oberflachenprof il ist 
es jetzt moglich, durch einfaches Zustellen der Diise in Rich- 
tung des Rotors oder durch Entfernen der Diise aus dem Rotor 
urn einen geringen Betrag die Kontaktflache zwischen Diise und 
Faden zu verandern und somit der Faserlange der verwendeten 
Faser anzupassen. Durch Entfernen der Diise vom Rotor hinweg, 
wird die Kontaktflache dabei verringert, durch tieferes Einbrin- 
gen der Diise in r den Rotor vergroSert._ 

Das Reibungsverhalten zwischen Faden und Diise wird von ver- 
schiedenen Faktoren be.einfluBt. Es geht darin ein die Garnart, 
die Abzugsgeschwindigkeit, die Kontaktflache, die Preparation 
des Garnes, ebenso wie die Feuchtigkeit und Temperatur der TJm- 
gebung und die Oberflachenbeschaf f enheit des Keramikmaterials. 
Ein ganz wesentlicher Faktor ist aber auch die Sjoannung, mit der 
das Garn abgezogen wird, d.h. genauer definiert, das Verhaltnis 
• der Fadenspannungen, da? sich aus Fadenabzugsspannung F2 und 
Fadeneintrittsspannung F1 ergibt. GemaB einer zweckmaBigen Aus- 
gestaltung der Erfindung soil dieses Verhaltnis zwischen 1,2 
und 2,o liegen. Die Fadeneinlauf spannung F1 ist, wenngleich von 
den Maschinendaten, der Faser art und der Garn-Nummer abhangig, 
bei gleichen Daten immer ein konstanter Wert der nur unwesent- 
lich geandert werden kann. Dieser Vert ist abhangig von der 
Rotordrehzahl, die im Zusammenhang mit den Fasern und dem Durch- 
messer des Rotors eine Kraft ergibt, die unter Beriicksichtigung 
der Reibung in der Diise iiberwunden werden muB. Bei gleicher Ober- 
f lachengestaltung der Duse andert sich also die dabei auftre- 
t'ende Reibung durch die sich andernde Fadeneinlauf spannung Fi. 
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Die Fadenabzugsspannung F2 ergibt sich einfach durch Messung 
und rauB in jedem Pall groBer als F1 sein, da die Reibung in 
der Diise iiberwunden werden mufi. 

Da die Oberflachenrauhigkeit bei Keramikmaterialien keine ein- 
deutige Aussage uber die Reibwerte machen kann, weil die Ober- 
flache verschieden ausgestaltet sein kann, sind Angaben liber 
die Eauhtiefe nur bedingt zuverlassig. Aufnahmen im Elektronen- 
rastermikroskop klaren diesen veraieint lichen Wider spruch dahin- 
gehend auf, daB es dabei ganz wesentlich auf das Jeweilige Ge.- 
fuge ankommt, das durch unterschiedliche Sinterbedingungen und 
unterschiedliche BFachbearbeitung beeinfluBt wird. So werden 
beispielsweise durch Sandstrahlen von Keramik ausgesprochen 
scharfkantige Oberflachen erreicht, die bei gleichen Rauhtiefen 
einen erheblichen FadenverschleiB ergeben. Demgegenuber werden 
direkfc fertig gesinterte Flachen nach den Sinterbedingungen . 
mehr einen Orangenschaleneff ekt aufweisen und damit sehr glatt 
sein. 

Die Kontrolle des Yerhaltnisses der Padenspannung gibt damit 
dem Fachmann ein sehr einf aches und relativ leicht zu beein- 
flussendes Mittel zur Steuerung des gesamten Spimjvorganges 
in die Hand. 

GemaB weiteren Ausgestaltungen der Erfinduog weist der Dusen- 
korper im Bereich des Einlauf trichters eine Eauhtiefe von o f 2 
bis o,7/um auf und im Bereich des laufkanals eine Eauhtiefe 
von max. o,2^um. Die unterschiedliche Eauhtiefe zwischen Ein^ 
lauftrichter und Laufkanal ist fur die Fa&enbildung sehr wesent- 
lich. Die groBere Eauhtiefe im Bereich des Einlauf trfchters 
sorgt fiir die lange und gleichbleibende* Reibung, die zur Drehung 
der einzelnen Fasern und damit zur Fadeixbildung erforderlich ist 
wohingegen, nachdem der Faden einmal gebildet ist, man Wert auf 
eine moglichst geringere Reibung legt,- um den gebildeten Faden 
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zu schonen. Der Laufkanal 1st deshalb wesentlich glatter als der 
Einlauftrichter. Die Raubtiefe wird ganz wesentlich durch die 
Sinterbedingungen und die Reinheit des Ausgangsmateriales, so- 
*wie der Zusatze bedingt, die das Kornwachstum regulieren. Wird 
als Ausgangsmaterial beispielsweise ein hochreines Aluminium- 
oxid eingesetzt,so empfiehlt sich die Zugabe von geringen Spuren 
Manganoxid, um ein moglichst feines Korn zu erreichen. Deswei- 
teren ist eine moglichst kurze Sinterzeit anzustreben, durcli 
die ebenf alls das Kornwachstum gebemmt wird. 

Die zu wahlende Rauhtief e des Einlauf tricbters ist abbangig 
von der Garnfeinheit. Je feiner das Garn, desto geringer die 
Raubtiefe. Je grober das Garn, desto groBer die Raubtiefe. 
Weiter ist die Raubtiefe jedoch zusatzlich abbangig vom ein- 

r 

gesetzten 3?asermaterial. Bei Polyester fasern und Polyester- 
f asern, • die in Miscbung mit Baumwolle versponnen werden, sind 
Kerberi im Bereicb des Einlauftrichters erforderlich, die fiir 
eine Schwingung : des Games sorgen,- wohingegen die reine Baum- 
wollfaser ohne zusatzliche Kerbflachen versponnen werden kanou 
TJm bier eine leicbte Uhterscheidungsmoglichkeit der Diisen zu er- 
moglichen wird gemaB einer zweckmaBigen Ausgestaltung der Er- 
findung vorgeschlagen, die Dusenkorper einzufSrben, was durcb 
geringe Zusatze von farbenden Metalluxiden, wie beispielsweise 
Chromoxid, sehr leicbt moglich ist. Je nacb der Menge des zu- 
gesetzten Ghromoxides ergibt sicb eine zart rosa bis satt 
rubinrote Farbe, wenn als Ausgangsmaterial Aluminiumoxid verwandt 
wird. Werden statt dessen Spinelle eingesetzt, so lassen sich 
beispielsweise intensive Blaufarbungen erreichen. Eine Blau- 
farbung ist auch durch den Zusatz von Kobaltoxid zu erzielen. 
Braune ffarbungen werden durcb Eisen-Manganoxidzusatz erreicbtj 
gpunlicbe durcb. Zusatz von Hlckeloxid und gelbgriine .durcb Zusatz 
von TJranoxid. Die Menge der zugesetzten farbenden Oxide liegt 
jedoch immer unter 2,5 % % im allgemeinen im Bereich um o,5 bis 
0,8 % und bei besonders hohen Anspruchen an die Reinbeit des 
Aluminiumoxides aucb wes ntlich darunter. 

- lo - 
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Beispiel 1: 

Eine nach dein Bayer-Prozefi aus Bauxitrohstoffen gewonnene Ton- 
erde ait einer iteinheit von iiber 99,7 % A1 2°3 wurde mit °> 2 5 & 
Magnesiumoxid als Sinterbilf smitfcel bis zu einer KorngroSe von 
durchschnittlich 1 ^\im vermahlen. Das Mahlen, sowie das Disper- 
gieren erfolgte in wsssriger Dispersion, wobei im AnschluS daran 
das Wasser dem Pulver durch Spruhtrocknen in einem HeiBluftstrom 
entzogen wurde. Es ergaben sich rieselfabige Korner, die im 
Durchmesserbereich von 6o bis 15oyUia lagen. Das Pulver, das 
ein Litergewicht von 1 kp/Liter aufwies, wurde, um den spateren 
PreBvorgang zu erleichtern, mit Wasser .auf maximal 2,5 % be-, 
feuchtet. Die Verdichtung dieses Pulvers zu Griinteilen, erfolgte 
in einer Fertigpresse, bei der die Form aus Hartmetall bestando 
Der Pormdorn, der' den Laufkanal in der Fadenabzugsduse bildet, 
wies dabei eine hohere Politur auf als der an diesen Dorn an- 
grenzende Wulst, der zur Erzeugung des trorapetenf ormigen Trich- 
ters der Abzugsduse dient. GepreBt wurde mit ca. l.ooo kp/cm 2 . 
Der erhaltene Griinling wies im Laufkanal eine hohere Glatte 
als im Trompetentrichter auf und besafi eine kreideahnliche 
Konsistenz. Nach Entfernen des PreBgrates wurde er in einen* 
periodisch arbeitenden Hochtemperaturofen eingesetzt und auf 
eine Temperatur von ca. 1.75o° C erhitzt. Inclusive Aufheizung 
und Abkiihlung betrug die Sinterzeit 24- Std. Im AnschluB an die 
Sinterung wurde die Abzugsduse von anhaftenden Korundkornern 
befreit, die auf die Brennhilf smittel beim Sintern aufgestreut 
war en und" ein Anbacken des Teiles verhinderten. 
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Beispiel 2: 

Die Aufbereitung des Aluminiumoxides erfolgte analog Beispiel 1, 
Jedoch. schloB sich an die Stufe des Befeuchtens das Plastifi-.. 
zieren an, d.h., daB in einem Eneter das Pulver in einem orga- 
nischen Versatz zu Thermoplasten silt liobem Fullungsgrad an 
A1 2 0^ plastifiziert wurde. Die Forrugebung erfolgte durch ein 
Spritzverfabren jnittels einer Schneckenpresse, wie sie heute 
beira Formspritzen von Eunststoffteilen fiblich ist. Aus dem 
erhaltenen, f ertiggespritzten Soil mu3ten vor der Sinterung 
die organischen Bestandteile wieder entfe^nfc v/erden, van nicbt 
durch. den treibenden Gasdruck des sich sersetzenden organischen 
Anteils Spriinge zu erreichen* Dieser Trockenvorgang erfolgte 
in Iroekenofen bei Temperaturen zwischen 5oo und 6oo° C. Im 
AnschluB an die, Trocknung wurde der Spritzgrab an der Abzugs- 
diise entfernt, vobei die Spritznabt auBerbalb des Fadenleit- 
bereiches lag* Die Sinterung erfolgte wie in Beispiel 1 be- 
schrieben. 

Beispiel 5: 

Segeniiber Beispiel 1 wurde die Heinheit der Tonerde auf einen 
Gehalt von 99*2 % Aluminiumoxid verringert, als ; Wachstumshemmer 
o,2 % MagnesiumoxLd beigegeben und zur Einfarbung o,5 % Chrom- 
oxid. Die weiteren Verf ahrensschritte waren die gleichen wie 
in Beispiel 1 angegeben. 
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Die nach Beispiel 1 und 3 gef ertigteu Abzugsdiisen wiesen einen 
Laufkanal auf, der glatter als der Trompetentrichter war. Die 
Raulitiefe Ra betrug im Laufkanal bei bei den Beispielen o,2^um, 
im Bereich der Trompete o,4yum. Die gespritzte Duse gemaS Bei- 
spiel 2 wies in Kanal und Srompete die gleiahe Glatte auf - 
beide Flachen wurden poliert - und besaB, verglichen mit den 
nach. Beispiel 1 und 3 gefertigten Abzugsdiisen einen groBeren 
Radius imQuerscknitt des Trompetentrichters . Bei der gespritz- 
ten Diis& betragt der Radius 12 inn und der Bogen 115 Grad, die 
gepreBten Diisen we*isen demgegemiber einen Radius von 5 mm und 
einen Bogen von 9o Grad auf. 

Die Erfindung wird nachstehend an Hand der Zeicitnungen beschrie- 
ben. 

Die Figuren l f 2, '3, 6, 9 und 13 zeigen Seitenansichten von 
verschiedenen Abzugsdiisenf ormen im Schnitt, 
die Figuren 4, 7, lo und 12 Draufsichten auf den Trompeten- 
tricliter der Abzugsdiisen; und 

die Figuren 5> 8, 11 und 14 Details der Kerben, die sick im 
Trompetentricliter befinden. 

Bei alien Figuren be steht der Dusenkorper 1 aus gesintertem, 
hochreinett Aluminiumoxid und 1st in den Srompetentrichter 2 
und des Laufkanal 3 unterteilt. Mit 4 ist der Bund bezeichnet, 
der die Auflage in. der Off en-End-Rotor-Spinnmasclaine" bildet . 
Die V-formigen Kenben 5 befinden sich in Diisen* die nach dem 
Spritzverfahren hergestellt sind, wobei der Winkel zwischen 
den Schenkeln des V's ca.. 9o Grad betragt. Der ttbergang von 
den Y-Schtenkeln der Kerbe zum Irompetenhals ist gerundet, * 
ebenso wie ..der Scheitelpunlrf; der Zerbe als soldier. Der Winkel 
ce, also der Winkel, untter dem die einzelnen Kerben in Rich- 
tung der Trichterverengung geneigt sind, betragt 6o Grad. 

Bei empfindlicherem Spirmgut werden in den Dusen halbkreisf or- 
mige Kerben 6 angeordnet* die ihrerseits wieder gegeniiber dem 
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Dusenkorper durcli den Radius R6 abgerundet sind. Der Radius 
R5, der die Tiefe und den Durcbmesser der halbkreisf ormigen 
Kerbe 6 formt, liegt bei 0,5 mm, der Radius R6 bei o,2 mm und 
der Radius R2 bei 1 mm. 

Die Aussparung 7 dient zur Sicherung des Diisenkorpers 1 gegen 
Verdrebung und greift in nicbt abgebildete, in der Spinnvor- 
ricbtung vorbandene Hasten ein. Die spitzwinklige Kerbe 8 
weist einen KerbenoffnungswinkelS von 6o Grad auf und besitzt 
eine Tiefe B von o,3 mm. Aucb bier ist, wie bei der V-f ormigen 
Kerbe 5 der Kerbenboden und die Kerbenbegrenzung abgerundet, 
wobei dieser Radius bei o,l mm liegt. 

Der Dusenkorper 1 kann statt mit eiftem Bund ^ aucb mit einem 
Absatz 9 ausgefubrt werden, wenn das aus mascbinentecbniscben 
Grunden bevorzugt wird. 

Die stricbpunkbierte Linie lo gibt den Verlauf des Fadens in 
der Abzugsduse an, allerdings ohne daB direkfc dargestellt ist, 
wie der Paden die Vandung innerbalb des Diisenkorpers 1 beriibrt. 
Im allgemeinen ist es dabei so, daS im laufkanal 3 praktiscb 
keine Beriihrung zwiscben Paden und Diisenkorjfer 1 erf olgon soil 
und auch erfolgt, wobingegen der eigentlicbe Kontakt sicb 
.im Trompetentricbter 2 abspielt. Damit ist es moglicb, durcb 
Terscbieben der Diise entlang der Abzugsricbtung den Einlauf- 
winkel des Fadens zu andern und durcb die sen den Bereich des 
Auf tref fens auf den Trompetentricbter 2, d.b., daB durcli In- 
derung des Bogens, der mit dem 7 Faden in Kontakt steht, eine 
£nderung der EontaktzonengroBe erfolgt.. 
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